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Abstract : 

EP-860489 A 

Repulpable adhesive tape for reversible bonding has a paper substrate and is 
coated on at least one side with a pressure-sensitive adhesive composition in 
the form of individual dots of water-based paste with high viscosity and a 
high elastic fraction, which cannot be removed from paper substrates in all- 
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over coatings. 

Preferably the adhesive consists of polyacrylate dispersion prepared by free 
radical polymerisation, especially of copolymers of (meth)acrylic esters 
containing 20-60 wt.% strongly polar monomer, especially with carboxyl 
groups, e.g. (meth)acrylic acid. The dispersion is stabilised with anionic and 
optionally non-ionic emulsifier. 

USE - The tape is used for flying splices (claimed) (for rolls of paper in 
flying roll change) and also e.g. for manual splicing in the paper and printing 
industry. 

ADVANTAGE - Self-adhesive films bksed on rubber/resin mixtures or 
various polymers, e.g. polyacrylates or ethylene/vinyl acetate copolymers, are 
not normally repulpable. Tapes and labels made with these interfere with the 
recycling of paper by forming 'stickies'. Redispersible adhesive films provide 
only a partial solution. The present tape meets the requirements and is 
suitable for the flying splice, as it can be removed without damaging or 
tearing the paper. (Dwg.0/5) 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
(54) Repulpierbares Klebeband 

(57) Repulpierbares Klebeband fur reversibles Verkleben, 
mit einem Papiertrager und zumindest einseitig darauf 
angeordneter Haftklebe masse in Form vereinzelter Kle- 
ber-Kalotten aus wasserbasierten Pasten mit hoher Visko- 
sitat und hohem elastischem Anteil, die in vollflachiger 
Beschichtung nicht reversibel von Papiersubstraten zu Id- 
sen sind. 
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Besehreibung 



Die Erfindung betrifft ein repulpierbares Klebeband und 
seine Verwcndung. 

Hafiklebefilnie, die aus Kautschuk/Ilarz-Mischungen 
oder verschiedensien Polymeren, wie z. B. Polyacrylaten 
oder EthylenA/inylacerat-Copolyineren, hergesieiii werden, 
sind ubiicherweise nicht repulpierbar. Papierklebebander 
oder -Euketten, die mil derartigen Haftklebern ausgerusiet 
sind, verursachen Storungen beim Recycling des Papiers, 
die auf der Bildung sogenannter Stickies beruhen. Diese ent- 
stehen u. a. aus potentiell klebfahigen Partikeln. die sich 
beim Ze-rfasern des Papiers in der waBrigen Pulpe durch 
Zerschlagen der Haftklebefilme bilden. 

Da die Reinigung des Faserbreis von derartigen Teilchen 
auf Grund der Abmessungen der Fasern nur mil Sieben von 
mindestens ca. 100 pm Schlitzbreite bzw. Lochdurchmesser 
durchfuhrbar ist, passicrt cin groBcr Tcil dicscr wcscntlich 
kleineren Partikel diese Reinigungsstufe. Auch groBere 
Haftkleberteilchen konnen die Siebsektion durchdringen, da 
diese Partikel wegen der niedrigen Glasubergangstempera- 
tur von Haftklebern (ca. -20°C bis -60°C) durch Scherge- 
falle bei den ub lichen Temperature n der Pulpe (RT bis ca. 
70°C) leicht vertorrnbar sind und dadurch ihren Durchmes- 
ser verringern konnen. Andere Abseheidungs- Verfahren, 
wie z. B. Zentrifugieren oder Flotieren erbringen ebenfalls 
nur unvollstandige Wirkungsgrade. 

Die Stickies bilden Fehlstellen im regenerierten Papier 
und/oder setzen sich, angerei chert mit Faserbruchstiicken 
und/oder Fullstoffen, Bindermaterial und Harzen, als sto- 
rende klebrige Schicht auf den Trockenzylindern und auf 
dem Sieb der Papiermaschine ab. Aus diesem Grunde stel- 
len Haftklebefilme, die aus redispergierbaren Filmen, wie 
sie aus speziellen Haftklebedispersionen z. B. gemaB US- 
Patent 5 1 504 und US-Patent 5 550 181( Scholz) erstellt 
werden konnen, nur eine Teillosung des Problems dar, da die 
rcdispergierten Haftklebe-Teilchen als potentielle Storstoffe 
in groBeren Anteilen im Papierfaserbrei verteilt verbleiben 
und nur durch ihre geringen Abmessungen makroskopisch 
vcrhaltnismaBig unaufYallig sind. 

Um diese Problematik zu umgehen, ist eine Reihe repul- 
pierbarer Haftkleber entwickelt worden. Als anerkannte 
Testmethoden fiir die Repulpierbarkeit werden diese Haft- 
klebeartikel z. B. nach den Vorschriften "Tappi Useful Me- 
thod 204" (Tappi UM 204) und/oder "Non Beating Test" ge- 
pruft. Die wasserloslichen Typen der repulpierbaren Haft- 
kleber haben sich bisher in der Praxis am besten bewahrt. 
Diese Haftkleber werden bei der Papierherstellung mit dem 
Pro/xBwasser entfernt . 

Sie bestehen im wesentlichen aus einem wasserloslichen 
Geriistpolymer, zumeist aus durch Polymerisation in polarer 
organischer Losung gewonnenen polaren Polyacrylaten, die 
mit wasserloslichen Weichmachern haftklebrig eingestellt 
sind. wie dies in den folgenden Paten tschrif ten aufgezeigl 
wint: 

US 3441 430 Peterson, US 3865770 Blake, US 4052368 
Larson. US 4413080 Blake, US 4 569 960 Blake, 
LP 0 532 013 Nakainura, EP 0 352442 Zbigniew, 
EP 0 379 932 Zbigniew und DE 43 40 297 (ileichenhagen. 

Hintergrund der Erfindung 

Die enlsprechend den aufgezeigten Pate men herges tell ten 
cinseitig oder doppelseitig haftklebrig ausgerusteten repul- 
pierbaren Tapes und andcrc haft klebrige Flachcngcbildc 
werden bei fliegenden Rollenwechseln und anderen z. B. 
inanucllen SpleiBungen in der Papier- und Druckindustrie 
eingesetzl. Hierbei sollen die Verklebungen rasch moglichst 



hohe Festigkeitswerte erreichen. 

Ein reversibles Verbinden, bei dem die Verklebung mil 
den Tapes bzw. Etiketlen bei definien eingesiellien Kleb- 
kraften auch nach langer Verklebungsdauer cin rasches, 
5 riickstandsfreies Ablosen ohne Zerstorung der beklebten Pa- 
pieroberflache erlaubt, ist mil den beschriebenen Verfahren 
uiulii inoglich. Dcranigc Anv/endnngen waren z. B. Ver- 
schlieB-Mechanismen bei repulpierbaren Verpackungen auf 
Papierbasis, die ein mehrfaches Offnen und SchlieBen ge- 

10 statten, wie es z. B. bei den bisher nicht repulpierbar haft- 
klebrig ausgerusteten Briefumschlagen bekannt ist. Glei- 
ches gilt fur rucks tan dsfrei ablosbare Papieretiketten oder 
Haftnotizzettel. In der Papier- und Druckindustrie konnen 
derartige repulpierbare, reversible Verklebungen zum vor- 

15 ubergehenden Befestigen des Bahnendes eines Papierbal- 
lens auf der darunterliegenden Windung dienen. Auch Kom- 
binationen von repulpierbaren, permanent und reversibel 
klcbcndcn Zoncn auf cincm Tape oder Etikctt sind von In- 
teresse. So kann z. B. ein repulpierbares Splice-Tape zusatz- 

20 lich mil einer reversibel klebenden Zone ausgeriistet wer- 
den, die das Bahnende eines fur den "Flying Splice" vorbe- 
reiteten Papierballens auf der darunterliegenden Windung 
mit definierter Klebkraft fixiert. Fiir die Vorbereitung des 
Splice- Vorgangs kann dann der Ballen auf Maschinen- 

25 Bahngeschwindigkeit drehbeschleunigt werden, ohne daB 
das Bahnende sich vom Ballen lost. Beim Splice- Vorgang 
wird dann durch den Bahnzug die reversible Verklebung zur 
folgenden Windung gelost, ohne daB das Papier an dieser 
S telle geschadigt wird oder die Papier-Bahn wegen zu hoher 

30 Klebkraft der Fixierung des Bahnendes reiBt. Dies und ahn- 
liche Problemstellungen zu losen, war Aufgabe der vorlie- 
genden Erfindung. 



Besehreibung der Erfindung 
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Gelost wird diese Aufgabe durch Klebebander, wie sie in 
den Anspruchen naher gekennzeichnet sind. 

Fiir die Bereitstellung der reversibel haftenden, repulpier- 
baren Haftkleberbeschichtungen werden gemaB der Erfin- 

40 dung wasserlosliche Haftklebern assen aufgezeigt, die in 
Fortentwicklung der Siebdruck bzw. Tiefdruckverf allien 
wie sie in den EP 149.135 Bl bereits beschrieben sind, im 
Sieb- oder Hefdnick in Form diskreter, meist kreistormiger 
Klebflachen von ca. 20-1500 um Durchmesser auf die Pa- 

45 piertrager aufgebracht werden konnen. Hierzu werden was- 
serbasierte Pasten mit hoher Viskositat und hohem elasti- 
schen Anteil in ihrem FlieBverhalten erzeugt, die nach dem 
Trocknen wasserlosliche Haftklebefilme ergeben. In vollfla- 
chiger Beschichtung sind diese repulpierbaren Haftkleber 

50 nicht reversibel von Papiersubstraten zu losen. Die reversi- 
ble Ablosbarkeit wird erst in Kombination mit der verein- 
zelten Anordnung bzw. dem Beschichtungs verfahren er- 
reicht. Als Beschichtungsverfahren wird der Rotations- 
Siebdruck bevorzugt. Bei entsprechend abgesenktem Visko- 

55 sitatsprofil kann alternativ auch das Tiefdruck verfahren ein- 
gesetzt werden, ggf. auch Spruhen oder das sog. Ink- Jet. 

Fiir die Hers te Hung der druckfahigen Pasten werden ins- 
besondere Polyacrylatdispersionen mittels bekannter Ver- 
fahren der radikalischen Polymerisation erzeugt, die aus Co- 

60 polymeren wasserunloslicher oder auch Anteilen wasserlos- 
licher (Meth)acrylester mit zusatzlich einem hohen Gehalt 
(ca. 20-60 Gew.-% in der Monomermischung) von stark po- 
laren Monomeren vorzugsweise sole hen, die Carboxylgrup- 
pen tragen wie z. B. (Meth)acrylsaure, bestehen und als ge- 

65 trockneter Film lackartigc nicht haftklcbrigc oder nur leicht 
blockende Oberflachen bilden. Die Stabilisierung der di- 
spersen Phase erfolgt vorteilhaft in iiblicher Weise mit anio- 
nischen Emulgatoren und bei Bedarf unter Zusatz nichtioni- 
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scher Emulgatoren. Bevorzugt werden einpolynierisierbare 
Emulgaloren, da sie dem resultierenden Polymer zusatzliche 
Hydrophilic verleihen. Falls der Polynierisaiionsgrad fur 
cine rase he Repulpierbarkeit zu hoch aus fa lit, kann dieser 
durch Verwendung bekannler regelnder Substanzen, z. B. 5 
Dodecylamin in Mengen von ca. 0,5 Gew.-% bez. auf Mo- 
noraere, erniedrigt werden. Durch Zumischen wasserlosli- 
cher Weichmacher, vorzugsweise bei Raumtemperatur fliis- 
sigen Po 1 yet hy len- oder -propylenglykolen oder schwach 
basischen ethoxylierten Alkylaminen, in der GroBenord- 10 
nung PolymerAVeichniacher von 1/1 bis ca. 1/3 (Gewichts- 
verhaltnis) werden Compounds erhalten, die nach dem 
Trocknen haftklebrige Massen ergeben. Falls die durch die 
basischen Weichmacher und deren Salzbildung mil den 
Carboxylgruppen des Polymers erhohte Hydrophilie fiir 15 
eine einwandfreie Repulpierbarkeit bzw. Wasserloslichkeit 
nicht ausreicht, kann eine zusatzliche Hydrophilierung 
durch wcitcrc parti cllc Neutralisation der Carboxylgruppen 
niit Alkalihydroxiden oder Ammoniak bis zur volligen L6- 
sung des Polymers vorgenommen werden. Diese MaB- 20 
nahme steigert auBerdem die Immobilisierung der Wasser- 
phase und erhoht damit in erwunschter Weise den elasti- 
schen Anteil im FlieBverhalten der hochviskosen Druckpa- 
sten. Dadurch wird unter den hohen Scherkraften beim Pas- 
sieren der SiebolTnungen oder AusflieBen aus den Gravur- 25 
Napfen ein Fadenziehen durch viskoses NachflieBen der 
Druckpaste, das zu undefiniertem Auftrag mit unsauberern 
Druckbild fiihrt, unterbunden. Zur Verringerung storender 
Schaumbildung ist es von Vorteil, die Druckpaste nach 
MaBgabe des Verbrauchs dosiert in die Auftragswerke anzu- 30 
Lragen. Hilfreich kann auch ein Zusatz von Entschaumern 
oder zugleich weichmachenden flussigen Polyethylenglyko- 
len oder Polypropylenglykolen sein. 

Die Feststoffgehalte der Druckpasten konnen im Bereich 
von ca. 25 Gew.-% bis 65 Gew.-%, vorzugsweise zwischen 35 
30 Gew.-% bis 60 Gew.-% liegen. Zur Erhohung des elasd- 
schen Anteils konnen der Paste geringe Mengen Fullstoff 
zugefugl werden. 

Die Kohasivitat der resultierenden Haftklebefilme kann 
bei Bedarf durch Vernetzung, vorzugsweise mittels mehr- 40 
wertiger Kationen, die z. B. als Zink-Ammoniakat zuge- 
mischt werden, erhoht werden. Auch Di- amine, insbeson- 
dere ethoxiliene Derivate, die gleichzeitig als Weichmacher 
wirken, oder Di-epoxide sind geeignet. 

St rah len- Vernetzung mit entsprechenden Zusatzen von 45 
mehrfach ungesattiglen polymerisationsfahigen Verbindun- 
gen (p-Strahlung) und bei Einsatz von UV-Strahlung mit. 
Zusatz von Photoiniliatoren, ist ebenfalls moghch. Damit 
die Repulpierbarkeit nicht unzulassig verringert wird, sollen 
derartige nachtragliche Vernetzerzusatze - nut Ausnahme SO 
der ethoxilierten nur schwach vernetzend wirkenden Dia- 
mine - in engen Grenzen gehalten werden. 

Zur Erhohung der Klebkraft konnen den Dispersionen po- 
lare Klcbhar/e in l ; orm waBriger Dispersionen oder Losun- 
gen vor/.ugsweise in Mengen von 10-20 Gew.-% zuge- 55 
inischi werden. Mit Anderungen im Verhaltnis Polymer/ 
Weichmacher sowie im geringeren MaBe durch Auswahl 
und Anteile der verschiedenen Monomere bei der Herstel- 
lung des Polymers lassen sich die klebtechnischen Eigen- 
schaftcn der Haftklebefilme in weiten Grenzen einstellen, so 60 
daB stark tackige aber auch sehr kohasive Haftklebefilme er- 
halten werden konnen. Als Weichmacher werden bevorzugt 
wasserlosliche, ethoxylierte Alkylamine eingesetzt. 

Die Beschichtung erlblgt vorzugsweise in Rotations- 
Sicbdruckanlagcn mil Sicbcn von 14 mesh bis ca. 200 mesh 65 
und Lochdurchmesscrn von 1000 um bis ca. 50 um wobei 
die ublichen Wandstiirken (Lochtielen) im Bereich 400 um 
bis 100 um liegen. Damit konnen je nach Sieb-Design und 
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Fests toff- Anteil der Druckpaste iris be sonde re Haftklcbcr- 
mengen von ca. 2 g/qm bis 80 g/qni in Form diskreter haft- 
klebender Flachen aufgetragen werden. 

Klebflachen, deren Absiande voncinander groBcnord- 
nungsmaBig im Bereich der Faserlangen der anhaftenden 
Papierflache liegen und deren Ausdehnung ebenfalls in der 
GroBenordnung dieser Faserlange begrenzt ist, gewahren in 
der Regel, bei ausreichend verfestigtem Faserverbund, auch 
bei stark beschleunigter Ablosegeschwindigkeit der Papier- 
flache eine Abtrennung ohne FaserausriB. Die Substratober- 
flache wird dabei nicht geschadigt. und bei geniigender Ko- 
hasion des Haftklebers auch nicht verschmutzt. Die Haftkle- 
beflache bleibt frei von Faserbelegung und steht fiir eine er- 
neute Verklebung zur Verfiigung, so daB die Kriterien einer 
reversiblen Verklebung erfiillt werden. Durch entsprechen- 
des Sieb-Design konnen in einem weiten Bereich die ge- 
wunschten klebtechnischen Eigenschaften uber Abstande, 
Ausdehnung und in Grenzen auch Vol u men der Haftklcbcr- 
Areale auf den haftklebrigen Rachengebilden eingestellt 
und den Erfordernissen verschiedener Papiersorten ange- 
paBt werden. Dadurch konnen bereits mit einer Haftkleber- 
rezeptierung der oben beschriebenen Art Klebkrafte mit ver- 
schiedener Starke, von schwach klebenden Bereichen mit 
Ubergangen bis in den irreversiblen Bereich auf einem Fla- 
chengebilde erzeugi werden, elwa geinaB EP 328.925 Bl. 
Zusatzlich konnen bei mit Rapportsteuerung ausgeriisteten 
Anlagen haftklebende Areale aus unterschiedlichen Be- 
schichtungsmaterialien auf ein Flachengebilde gedruckt 
werden. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand von Beispielen 
erlautert, ohne sie dadurch aber unnotig einschranken zu 
wollen. 

Beispiei 1 

In eine fiir die Emulsionspolymerisation ausgeriistete 2L- 
Apparatur mit Ankerruhrer werden 430 g entionisiertes 
Wasser, 4 g anionischer, polymerisationsfahiger Emulgator 
(Hitenol A-10 Firma Dai-ichi Kogyo Seiyaku Co Ltd), 6g 
ethoxiliertes Nonylphenol mit 20 Ethoxi-Einheiten, 15 g 
Methacrylsaure, 10 g 2-Hydroxiethylmelhacrylat und 25 g 
n-Butyl-acrylat geflillt. Nach Verdrangen des SauerstofTs 
und Aufheizen auf 75°C wird die Polymerisation mit 0,05 g 
Ammonium-peroxidisulfat initiiert.. In die entstandene 
Keimphase werden nach MaBgabe des Verbrauchs 105 g 
Methacrylsaure, 70 g 2-Hydroxiethyl-methacrylat, 175 g n- 
Butyl-acrylat sowie 12 g Hitenol-AlO, 18 g ethoxiliertes 
Nonynlphenol und 0,35 g Ammoniumperoxidisulfat, gelost 
in 120 g entionisiertem Wasser, eindosiert. Die Reaktion ist 
nach 4 h bei einer Temperatur zwischen 75-82°C beendet. 
Es resultiert eine Polymerdispersion mit 41,5% Feststotfge- 
halt. 

In einem Labor-Kneter werden 200 g der erhaltenen Di- 
spersion (83 g Polymer) mit 120 g eines ethoxilierten Dode- 
cylamins mit 15 Ethoxi-Einheiten unter Zusatz von 1,6 g 
KOH in Form einer 10%igen waBrigen Losung zu einer 
hochviskosen Paste verknetet und mit entionisiertem Wasser 
auf eine Konzentration von 45% gesamten Feststoff einge- 
stellt. Die erhaltene Druckpaste wird durch ein 17 mesh Sieb 
mit 11% DurchlaB auf Streichrohpapier beschichtet und ge- 
trocknet. Es wird eine haftklebende Beschichtung erhalten, 
die aus diskreten nahezu kreistonnigen Klebflachen besteht, 
die einen Durchmesser von ca. 1 mm und einen Abstand von 
ca. 0,8 mm voneinander^ufweisen. Die Haftkleber-Menge 
bctragt 16 g/qm. 

20 mm breite und 250 mm lange Streifen werden auf ver- 
schiedenen Schreibpapieren und einem Etikettenpapier ge- 
klebt und durch lOmaliges Uberrollen mit einer 4 kg schwe- 
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ren Walze auf die Prufflachen angedriickt. Nach einer Ver- 
klebungszeii von 48 h wird eine Klebkraft im 180° Peeliest 
bci einer Abzugsgeschwindigkeit von 300 uini/min im Be- 
reich 0,5-0,7 N/ctn geniessen. Sowohl heini Peeltcsi als 
auch bei raschem Abziehen der Klebcsireifen unier ver- 5 
schiedenen Winkeln von Hand ist kein FaserausriB nachzu- 
weisen. Die Klebkraft steigt auch nach ianger Verkiebungs- 
zeit nicht wesentlich an. 

Die Prufblauer, die nach Tappi UM 204 und dem "Non 
Beatig Test" hergestelll werden, enthalten keinerlei sicht- 10 
bare Stippen oder Stickies. 

Bei spiel 2 

Die in Beispiel 1 beschriebene Emulsionspolymerisation 15 
wird mil foigenden Anderungen in der Zusammensetzung 
der Monomeren wiederholt: 

Fur die Kcimphasc werden 20 g Methacrylsaure, 10 g Poly- 
ethylenglglycol-mono-Methacrylat mil durchschnittlich 6 
Ethoxi-Einheiten und 20 g n -Butyl- aery lat. eingesetzt. In 20 
diese nach dem St arte n der Polymerisation erhaltene Keim- 
phase werden neben den im Beispiel 1 beschriebenen Zu- 
satzstoffen ein Monomerengemisch aus 140 g Methacryl- 
saure, 70 g Polyethylenglycol-mono-Methacrylat wie oben 
beschrieben und 160 g n-Bulyl- aery lat nach Mafigabe des 25 
Verrauchs eindosiert. Es resultiert eine Polymerdispersion 
mit 41 Gew.-% Feststoftgehait. 

Wie im Beispiel 1 beschrieben werden 200 g der erhalte- 
nen Dispersion (82 g Polymer) mit 120 g eines ethoxilierten 
Propylen-diamins, das neben insgesamt durchschnittlich 15 30 
Ethoxi-Einheiten einen Stearylrest an den N-Atomen als 
Substituenten enthalt (Ethoduomeen T 25 der Firma Akzo- 
Cheniie), unier Zusatz von 1 g KOH in Form einer 10%igen 
waBrigen Losung und 120 g entionisiertern Wasser, die 1 g 
pyrogene Kieseisaure (Aerosil 200 Firma Degussa) enthal- 35 
ten, zu einer siebdruckfahigen Paste mit 31 Gew.-% Fest- 
stoff verknetet. 

Die, entsprechend dem Beispiel 1 auf Streichrohpapier 
verdruckte Haftklebermenge betragt ca. 10 g/qm. 

Die entsprechend Beispiel 1 durchgefuhrte Messung der 40 
Klebkraft auf Etikettenpapier ergibt 0,4 N/cm ohne Faser- 
ausriB oder R Lie kstande auf dem Substrat. 

Die nach Tappi UM 204 und dem "Non Beating Test" her- 
gestellten Prufblauer enthalten keine Stippen oder Stickies. 

45 

Beispiel 3 

Entsprechend den oben beschriebenen Beispielen wird 
die Emulsions-Polymerisation ohne Anderung bei den 
HiLfssioffen mit 25 g Methacrylsaure, 10 g Polyethylengly- 50 
col-mono-methacrylat (s. o.) und 15 g n-Butyl-acrylat in der 
Keimphase und 175 g Methacrylsaure, 70 g Polyethylengly- 
col-mono-mcihacrylat (s. o.) sowie 105 g n-Butylacrylat in 
der zudosicrten Mischung wiederholt. Es wird eine Poly- 
merdispersion mit 41 Gew.-% FeststolTerhalten. 55 

2(K) g der erhahenen Dispersion werden wie im Beispiel 1 
b'/.w. 2 beschrieben mil 120 g Ethoduomeen T 25 (s. o.j zu 
einer Paste gemischt, wie dort verdruckt und die Klebkraft 
sowie die Repulpierbarkeit gepruft. Die Klebkraft liegt bei 
einer Beschichtung von 12 g/qm bei 0,5 N/cm. Beim Abzie- 60 
hen des Tapes von Etiketten-Papier werden keine Fasern 
ausgerissen. Die beiden oben genannten Pulp- Tests werden 
bestanden. 

In den Zcichnungen sind beispielhafte Ausruhrungsfor- 
mcn der Erfindung dargcstcllt. Es zeigen 65 

Fig. 1 eine schematische Draufsichl auf die Kleberseite 
eines erfindungsgemaBen Klebebandes, 

Fig. 2 eine schematische Draufsichl auf eine Variante der 
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in Fig. 1 gezeigien Version. 

Fig. 3-5 jeweils eine schematische Seitenansichl eines er- 
findungsgemaBen Klebebandes, verklebl auf einem Papier- 
hall en, vorhereitet zum Splice- Vorgang. 

Im einzelnen zeigen Fig. 1 Kleber-Kalotten 1, die in syni- 
metrischer Form angeordnet sind, wahrend die Kleber-Ka- 
lolici] I sciiiaB Fig. 2 im rcchrcn Ecrcieh der F:g. 2 gehauf! 
angeordnet sind, im linken Bereich mehr vereinzell, so daB 
die Klebkraft vom linken zum rechien Bereich hin an steigt. 

Die Fig. 3-5 zeigen erfindungsgemaBe, repulpierbare 
Splice-Tapes bzw. Klebebander 2 mit vollflachiger Kleb- 
masse 3, Trager 4 und Kleber-Kalotten 1. Mil den Kleber- 
Kalotten 1 klebt das Klebeband 2 auf der unteren Papier- 
bahn 5 eines Papierballens 6, wahrend das Klebeband 2 mit 
der vollflachigen Klebmasse 3 mit der oberen Papierbahn 7 
auf der darunter liegenden Papierbahn 5 mit definierter 
Klebkraft fixiert, so daB zur Vorbereitung des Splice- Vor- 
gangs der Papicrballcn 6 auf Maschincn-Bahngcschwindig- 
keit drehbeschleunigt werden, ohne daB das Bahnende bzw. 
die obere Papierbahn 7 sich vomBallen lost. Beim anschlie- 
Benden Rying-Splice wird dann die bisher laufende Papier- 
bahn (nicht dargestellt) gegen den offen liegenden Bereich 
der Klebmasse 3 gefuhrt und an diesen geklebt, so daB die 
reversible Verklebung der Kleber-Kalotten 1 zur darunter 
liegenden Papierbahn 5 gelost wird, ohne daB das Papier an 
dieser S telle geschadigt wird oder die Papierbahn wegen zur 
starker Fixierung des Bahnende s reiBt. 

Vorteilhaft dabei sind Ausgestaltungen der Anordnung 
der Kleber-Kalotten 1 in an- bzw. absteigender Zahl (oder 
auch GroBe). So ist gemaB Fig. 3 die Anordnung der Kleber- 
Kalotten 1 syimnetrisch und gleich verteilt, wahrend gemaB 
Fig. 4 die Kleber-Kalotten 1 zur rechten Seite hin dichter 
stehen, gemaB Fig. 5 zur linken Seite hin dichter stehen. Je 
nach Papiertyp, Maschinentyp, Rotation sgeschwindigkeit 
etc. kann dabei die eine oder andere Variante be vorzugtsein. 

Paten tanspriiche 

1. Repulpierbares Klebeband ftir reversibles Verkle- 
ben, mit einem Papiertrager und zuniindest einseitig 
darauf angeordneter Haftklebemasse in Form verein- 
zelter Kleber-Kalotten aus wasserbasierten Pas ten mit 
hoher Viskositat und hohem elastischem Anteil, die in 
vollflachiger Beschichtung nicht reversibel von Papier- 
substraten zu losen sind. 

2. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Haftklebemasse aus Poly aery latdispersio- 
nen mittels radikalischer Polymerisation hergestelll ist, 
insbesondere aus Copolymeren (Meth)acrylestern mit 
einem Gehalt von 20-60 Gew.-% in der Monomermi- 
schung von stark polaren Monomeren, insbesondere 
solchen mit Carboxylgruppen, wie (Meth)acrylsaure, 

3. Klebeband nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Polyacrylatdispersionen mit anionischen 
Emulgatoren, ggf. unter Zusatz von nichtionischen 
Emulgatoren stabilisiert sind. 

4. Klebeband nach Anspruch K dadurch gekennzeich- 
net, daB die Haftklebemasse wasserlosliche Weichma- 
cher, insbesondere flussige Polyethylen- oder Polypro- 
pylenglykole oder schwach basische ethoxylierte Al- 
kylamine, insbesondere in Mengen von 1 Gewichtsteil 
Polymer zu 1 Gewichtsteil Weichmacher bis 1 Ge- 
wichtsteil Polymer zu 3 Gewichtsteilen Weichmacher. 

5. Klebeband nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
nct, daB cine zusatzlichc Hydrophilierung durch wci- 
tere partielle Neutraii- >tion rail Alkalihydroxid oder 
Ammoniak bis zur vohigen Losung des Polymeren er- 
folgt. 
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6. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekcnnzeich- 
neL daB die Haftklebeniasse Enischaunier enlhall. 

7. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
neL daB die Paste 25-65, insbesondere 30-60 Gew.-% 
Festsiofifgehalt. aufweist. 5 

8. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net. daB die Kohasivitat der Kleber-Kalotten durch Ver- 
ne tzung erhoht wird. 

9. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net. daB die Haftklebeniasse polare Klebharze enthalt, 10 
insbesondere als waBrige Dispersionen oder Losungen, 
und insbesondere in Mengen von 10-20 Gew.-% bezo- 
gen auf die Gesamtmenge der wasserbasierten Paste. 

10. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kleber-Kalotten im Siebdruck, insbe- 15 
sondere im Rotations-Siebdruck, oder im Tiefdruck 
aufgebracht sind. 

11. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kleber-Kalotten entsprechend einer 
Haftklebermenge von 2-80 g/m 2 aufgebracht sind. 20 

12. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kleber-Kalotten gleichmaBig oder in 
der Zahl und/oder GroBe nach ansteigender Form auf- 
gebracht sind. 

13. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 25 
zeichnet, daB die Kleber-Kalotten auf der einen Seite 
des Papiertragers angeordnet sind, wahrend die gegen- 
iiberliegende Seite des Papiertragers vollflachig mit re- 
pulpierbarer Haftklebemasse beschichtet ist, nach Art 
eines Fixes. 30 

14. Verwendung eines Klebebandes nach einem der 
Anspriiche 1-13 zum Flying- Splice. 
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